i 

•5 



® BUNDESREPUBLBK © Of f G 11 fl 6Q U 11 QSSC ll I* jf t 

©DE 3814257 A1 



DEUTSCHLAIMD 




DEUTSCHES 
PATE NT A MT 



SAktenzeichen: P 38 14 257,0 

Anmeldetag: 27. 4. 88 

<§) Off enlegungstag : 17.1 1 . 88 



© Int. Cl.<: 

H OIL 23/28 

H 01 L 21/92 
B 29 C 39/00 
G05D 13/00 




<3§) Unionsprioritat: @ ® ® 



27:04:87 JP F 62- T01S86 
16.03.88 JP P 63-60551 



23.10:87 JP P 62-266342 



@ Anmelder: 

Hitachi, Ltd., Tokio/Tokyo, JP 

@ Vertreter: 

Bardehle, H., DipL-lng.; Dost, W., Dipl,-Chem. 
Dr.rer.nat.; Altenburg, U., Dipl.-Phys.; Hoffmann, W., 
Dipl.-Phys.; Wailinger, M., DipL-lng. Dr.-lng., 
Pat.-Anwalte; Pagenberg, J., Dr.jur.; Frohwitter, B., 
DipL-lng., Re chtsan watte; Gei&ler, B., 
DipL-Phys.Dr.-jur., Pat.- u. Rechtsanw.; Kroner, J., 
Dr.; Kowal-Wolk, T., Dr.-jur., Rechtsanwalte, 8000 
Munchen 



@ Erfinder: 

Saeki, Junichi; Kaneda, Aizo, Yokohama, JP; 
Tsunoda, Shigeharu, Fujisawa, JP; Yoshida, Isamu, 
Yokohama, JP; Nishi, Kunihiko, Kokubunji, JP 



CM 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

{§) Vorrichtung und Verfahren zur Erzeugung von Halbleitereinrichlungen 

Eine Vorrichtung zur Herstellung von Halbleitereinrich- 
tungen ist mit einer Gu&form und einem AnschluBrahmen 
ausgestattet, mit deren Hilfe eine Verb esse rung der Produkt- 
ivitat und der Produktqualitat erzielt wird. Wetter wird ein 
Verfahren 2ur Herstellung von Halbleitereinrichtungen mit 
Hilfe der Vorrichtung offenbart. Die Gu&form ist durch ihre 
Gestalt als SpritzguBkorper gekennzeichnet und weist eine 
Mehrzahl von Topfen fur die Druckeinspeisung von Kunst- 
harz auf sowie einen Durchffu&weg, der die Topfe miteinan- 
der verbindet derart, dais der auf die Topfe ausgeubte 
Gie&druck vergleichmafcigt wird, selbst dann, wenn sich 
Unterschiede in Gewicht des in den Topfen befindlichen 
Kunstharzes ergeben, und weiter ist die Gu&form durch eine 
Mehrzahl von in Reihen angeordneten AushdhJungen ge- 
■ kennzeichnet. Erf indungsgemaB ist es moglich, die Verbes- 
P serung der Produktivitat bei kunstharzgekapselten Halblei- 
* tereinrichtungen mit der Verbesserung der Produktqualitat 
zuverbinden. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleitergera- 
ten, mit einer GuBform, welche eine Mehrzahl von 
Tdpfen zur Versorgung mit GieBharz. einen Durch- 5 
fluBweg zur Verbindung der Topfe miteinander 
und eine Mehrzahl von Aushohlungen in Reihen- 
schaltung aufweist, und so beschaffen ist daB sie 
das Harz und die jeweils darauf plazierten Halblei- 
terelemente auf nehmen kann. 1 0 

2. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 1, bei der die Mehrzahl 
der genannten Aushohlungen miteinander fiber 
Verteilerkanale verbunden sind, die als DurchfluB- 
wege f flr die Topfe dienen. 1 5 

3. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 1, bei der Durchgange 
zur Zuleitung des Kunstharzes zwischen der Mehr- 
zahl der Aushohlungen durch Schlitze vorgesehen 
sind, die im AnschluBrahmen angebracht sind, der 20 
in der GuBform plaziert ist 

4. Vorrichtung zur HersteUung von Halbieiterein- 
richtungen nach Anspruch 1, bei der mehr als drei 
Aushohlungen in Reihe geschaltet sind. 

5. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 25 
richtungen nach Anspruch 4, bei der eine Schein- 
aushohlung stromabwarts der am weitesten strom- 
abwarts geiegenen Aushohlung vorgesehen ist 

6. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 1, bei der eine mit dem 30 
DurchfluBweg in Verbindung stehende Entluftung 
vorgesehen ist 

7. Vorrichtung zur Erzeugung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 6, bei der die Entluftung 
auch mit den Verteilerkanalen verbunden ist we!- 35 
che die Aushohlungen miteinander verbinden. 

a Verfahren zur Herstellung von Halbleitereinrich- 
tungen unter Verwendung der Vorrichtung zur Er- 
zeugung von Halbleitereinrichtungen nach An- 
spruch 1, welche die folgenden Schritte umfaBt: 40 

Plazieren des AnschluBrahmens in der GuB- 
form; EingieBen des Kunstharzes in die Topfe; 
und 

Pressen des Kunstharzes in den Topfen durch 45 
eine Mehrzahl von Druckstempeln.derart, daB 
das Kunstharz in die Aushohlungen injiziert 
wird. 

9. AnschluBrahmen zur Verwendung im Verfahren 50 
nach Anspruch 8, bei dem eine Mehrzahl von Fu- 
Ben zur Befestigung der Halbleitereinrichtungen 
darauf auf dem AnschluBrahmen jeweils in Langs- 
und Querrichtung angeordnet sind. 

10. AnschluBrahmen gemaB Anspruch 9, bei dem 55 
ein Schlitz zwischen benachbarten Halbieitefein- 
richtungen angebracht ist 

11. AnschluBrahmen nach Anspruch 10, bei dem 
eine Brficke in einem Abschnitt de< Schiitzes ange- 
ordnet ist 60 

12. AnschluBrahmen zur Verwendung im Verfah- 
ren nach Anspruch 8, bei dem eine Aussparung zur 
Ablagerung von Kunstharz an einer endseitigen 
Halbleitereinrichtung im AnschluBrahmen vorge- 
sehen ist 65 

13. Verfahren zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen gemaB Anspruch 8, bei der der An- 
schluBrahmen in der GuBform in der Weise ange- 
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ordnet ist, daB das Kunstharz in einer Richtung 
senkrecht zum Muster der auBeren Zuleitungen 
des AnschluBrahmens strdmt 

14. Verfahren zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 8, bei der der AnschluB- 
rahmen in der GuBform derart angeordnet ist, daB 
das Kunstharz in einer Richtung flieBt, welche un- 
ter einem vorgegebenen Winkel gegen das Muster 
der auBeren Zuleitungen des AnschluBrahmens ge- 
neigt ist 

15. AnschluBrahmen zur Verwendung im Verfah- 
ren nach Anspruch 14, bei dem die auBeren Zulei- 
tungen sich in entgegengesetzte Richtungen zu je- 
der der Langs- und Querrichtungen erstrecken und 
so mit in vier Richtungen. 

16. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 1, bei der ein Verteiler- 
kanal vorgesehen ist welcher das FlieBen des 
Kunststoffes von der Ecke einer Aushohlung zur 
Ecke einer benachbarten Aushohlung erlaubt 

17. Vorrichtung zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 8, bei der eine Mehrzahl 
von Druckstempeln uber eine steife Platte mit einer 
Stange einer GuBpresse verbunden sind. 

18. Vorrichtung zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 17, welche weiter einen 
Antriebsmechanismus zur Durchfuhrung einer Ge- 
schwindigkeitsregelung der Stange der GuBpresse 
aufweist bis der Stab eine vorbestimmte Position 
einnimmt und zum Umschalten der Regelung des 
Stabes auf die Regelung des Drehmoments, wenn 
sich der Stab fiber die vorbestimmte Position hin- 
ausbewegt 

19. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen, mit einer GuBform, welche eine Mehr- 
zahl von Topfen zur Druckemspeisung von ge- 
schmolzenem Kunstharz, einen DurchfluBweg zur 
Verbindung der Topfe untereinander, einen Vertei- 
lerkanal zur Weiterleitung des Kunststoffes aus 
dem DurchfluBweg, und eine Mehrzahl von mit 
dem Verteilerkanal in Reihe geschalteten Aushoh- 
lungen umfaBt 

20. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 19, bei der der Durch- 
fluBweg einen Einlauf mit einer Querschnittsflache 
besitzt, die kleiner ist als andere Abschnitte des 
Weges und in einem an den Topf angeschlossenen 
Abschnitt des DurchfluBweges angeordnet ist 

21. Vorrichtung zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 19, bei der mehr als drei 
Aushohlungen in Reihe geschaltet sind. 

22. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 21, bei der eine Schein- 
aushohlung stromabwarts der am weitesten strom- 
abwarts geiegenen Aushohlung gelegen ist 

23. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 19, bei der eine mit dem 
DurchfluBweg verbundene Entluftung vorgesehen 
ist 

24. Vorrichtung zur HersteUung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 23, bei der die Entluf- 
tung auch mit einem die Aushohlungen verbinden- 
den VerteUerkanal verbunden ist 

25. Verfahren zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen unter Verwendung der Vorrichtung zur 
Erzeugung von Halbleitereinrichtungen nach An- 
spruch 19, welche die folgenden Stufen umfaBt: 
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Plazieren des AnschluBrahmens in der GuB- 
form; EingieBen von Kunsthar2 in die Topfe; 
und 

Pressen des Kunststoffes in den Topfen mit 
Hilfe einer Mehrzahl von Druckstempeln der- 
art, daB das Kunstharz in die Aushohlungen 
injiziert wird. 

26. AnschluBrahmen zur Verwendung im Verfah- 
ren nach Anspruch 25, bei der eine Mehrzahl von 
FuBen zur Befestigungder Halbleitereinrichtungen 
daran auf den AnschluBrahmen in Langs- und 
Querrichtung angeordnet ist. 

27. AnschluBrahmen gemaB Anspruch 26, bei dem 
ein Schlitz zwischen benachbarten Halbleiterein- 
richtungen angebracht ist 

28. AnschluBrahmen gemaB Anspruch 27, bei dem 
eine Brucke in einem Abschnitt des Schlitzes ange- 
ordnet ist 

29. AnschluBrahmen 2ur Verwendung im Verfah- 
ren nach Anspruch 25, bei der eine Aussparung zur 
Ablage von Kunstharz fur eine endseitige Halblei- 
tereinrichtung im AnschluBrahmen vorgesehen ist. 

30. Verfahren zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 25, bei der der An- 
schluBrahmen in der GuBform in der Weise ange- 
ordnet ist, daB der Kunststoff in eine Richtung 
flieBt, die senkrecht zum Muster der auBeren Zulei- 
tungen des AnschluBrahmens gerichtet ist 

31. Verfahren zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 25, bei der der An- 
schluBrahmen in der GuBform derart angeordnet 
ist, daB der Kunststoff in eine Richtung flieBt, die 
um einen bestimmten Winkel gegen das Muster der 
auBeren Zuleitungen des AnschluBrahmens geneigt 
ist 

32. AnschluBrahmen zur Verwendung in Verfahren 
nach Anspruch 31, bei der der Rahmen auBere Zu- 
leitungen aufweist, die sich in entgegengesetzte 
Richtungen zu jeder der Langs- und Querrichtun- 
gen des AnschluBrahmens erstrecken und somit in 
vier Richtungen. 

33. Vorrichtung zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 19, bei der ein Verteiler- 
kanal vorgesehen ist, welcher das FlieBen des 
Kunststoffes von einer Ecke einer Aushohlung zur 
Ecke einer benachbarten Aushohlung erlaubt 

34. Vorrichtung zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 25, bei der eine Vielzahl 
von Druckstempeln uber eine steife Platte mit einer 
Stange einer GuBpresse verbunden sind. 

35. Vorrichtung zur Herstellung von Halbleiterein- 
richtungen nach Anspruch 34, bei der weiter ein 
Antriebsmechanismus zur Durchfuhrung einer Ge- 
schwindigkeitsregelung der Stange der GuBpresse 
vorgesehen ist, bis die Stange in eine vorbestimmte 
Position gelaufen ist, und zur Umschaltung der 
Stabsteuerung auf eine Drehmomentensteuerung, 
wenn sich der Stab uber die vorbestimmte Position 
hinausbewegt. 



Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vor- 
richtung und ein Verfahren zur Erzeugung von Halblei- 
tereinrichtungen, insbesondere auf eine Vorrichtung zur 
Erzeugung von Halbleitereinrichtungen, die mit einer 
GuBform und einem AnschluBrahmen ausgestattet ist 



welche fur die Verbesserung der Produktivitat und der 
Produktqualitat geeignet sind. Die Erfindung bezieht 
sich auch auf ein Verfahren zur Herstellung von Halb- 
leitereinrichtungen mit Hilfe der Vorrichtung. 

Wie in der japanischen Patent-Offenlegungsschrift 
Nr. 61-2 92 330 und der japanischen Gebrauchsmuster- 
Offenlegungsschrift Nr. 62-1 57 143 offenbart, besitzt ei- 
ne herkommliche Vorrichtung eine Aufbauweise, bei 
der eine Mehrzahl von Topfen, die miteinander uber 
Hilfsverteilerkanale verbunden sind, in einer GuBform 
angebracht sind und bei der eine Produktaushohlung an 
die Spitze eines Paares zweier Paare der Hauptvertei- 
lerkanale angeschlossen ist, die mit den Topfen verbun- 
den sind. Weiter ist, wie in der japanischen Patent-Of- 
fenlegungsschrift Nr. 62-1 22 136 offenbart, eine andere 
herkommliche Vorrichtung so aufgebaut, daB eine 
Mehrzahl von Produktaushohlungen in Reihe an die 
entsprechenden Spitzen der Verteilerkanale ange- 
schlossen sind. 

Bei dem in der japanischen Patent-Gfferiiegungs- 
schrift Nr. 61-29 230 und der japanischen Gebrauchs- 
muster-Offenlegungsschrift Nr. 62-1 57 143 veroffent- 
lichten Stand der Technik ist die Vorrichtung in der 
Lage, den Innendruck in den DurchfluBwegen zwischen 
den T6pfen gleichmaBig zu gestalten, auch wenn die 
Menge der in die Topfe durch Laufwege zwischen den 
Topfen eingefuhrten Tabletten sich verandert. Es ist je- 
doch nur eine Aushohlung an der Spitze des Verteiler- 
kanals angeordnet und es wird eine UberschuBmenge 
an Kunstharz zur Fullung der DurchfluBwege bendtigt, 
so daB sich Begrenzungen hinsichtlich der Verbesserung 
der Produktionsmenge ergeben haben. 

Bei der anderen oben aufgefuhren bekannten Tech- 
nik ist die Vorrichtung so aufgebaut, daB eine Vielzahl 
von Aushohlungen in Reihe an jeden Verteilerkanal an- 
geschlossen ist bzw. getrennt von einer Mehrzahl von 
Topfen an die Kanale heranfuhxen. Da aber die Gewich- 
te der in jeden Topf eingefullten Tabletten gewohnlich 
variieren, haben sich Beschrankungen hinsichtlich der 
VergleichmaBigung der internen Drucke in den Durch- 
fluBwegen zwischen den Topfen ergeben. 

Bei der bekannten Technik hat man mit anderen Wor- 
ten der wirksamen Nutzung des Kunststoffes und der 
VergleichmaBigung der inneren Drucke in den Durch- 
fluBwegen zwischen den Topfen der GuBform keine Be- 
achtung geschenkt. 

Es ist daher die Hauptaufgabe der vorliegenden Er- 
findung, eine Vorrichtung zur Halbleiterherstellung be- 
reitzustellen die in der Lage ist, die LeistungsfShigkeit 
50 der Produktion und die Verbesserung der Produktquali- 
tat miteinander in Einklang zu bringen. 

Eine zweite Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist 
es, eine Methode zur Herstellung einer Halbleiterein- 
richtung anzugeben, bei der die Vorrichtung zur Her- 
stellung von Halbleitern angewendet wird. 

Eine dritte Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
einen AnschluBrahmen bereitzustellen, der fur die Ver- 
wendung mit der Vorrichtung zur Halbleiterherstellung 
geeignet ist und ein hones MaB an Produktionsleistung 
erbringt. 

Um die erste Aufgabe der Erfindung zu erreichen, ist 
gemaB einem ersten Aspekt der Erfindung eine Vorrich- 
tung zur Erzeugung von Halbleitereinrichtungen vorge- 
sehen, die eine GuBform mit einer Mehrzahl von Topfen 
zur Abgabe von GieBharz, einen DurchfluBweg zur 
Verbindung der Topfe miteinander und eine Mehrzahl 
von Nestern bzw. Ausnehmungen bzw. Aushohlungen 
umfaBt, in welcher jeweils Halbleitereinrichtungen pla- 



!0 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



55 



60 



65 



BKSOOCID: <DE 3814257A1 J_> 



OS 38 

5 

ziert werden und die in Reihe angeordnet sind. 

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung wird 
die zweite Aufgabe der Erfindung dadurch erreicht, daB 
eine Methode zur Herstellung von Halbleitereinrich- 
tung bereitgestellt wird, die eine Vorrichtung zur Erzeu- 
gung von Halbleitereinrichtung anwendet und die fol- 
genden Stufen umfaBt: 

Einlegen eines AnschluBrahmens in die GuBform; 
EingieBen von Kunstharz in dieTopfe; und 
Anpressen des in den Topfen untergebrachten 
Kunststoffes mit einer Mehrzahl von Druckstem- 
peln, urn den Kunststoff in die Aushdhlungen einzu- 
spritzen. 

Weiter wird gemaB einem weiteren Aspekt der Erfin- 
dung die dritte Aufgabe der Erfindung durch Bereitstel- 
lung eines AnschluBrahmens geldst, bei dem eine Mehr- 
zahl von FuBen bzw. Sockeln jeweils zur Befestigung 
von Halbleitereinrichtungen am AnschluBrahmen in 
Richtung der Lange und der Breite desselben angeord- 
net sind. 

Daruber hinaus sind gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung abgewandelte Ausfuhrungsformen vorgesehen, 
bei welchen ein Schlitz zwischen den Halbleitereinrich- 
tung in einen AnschluBrahmen vorgesehen ist, oder bei 
denen eine Brucke bzw. Steg in einem Teil des Schlitzes 
angebrachtist. 

GemaB der vorliegenden Erfindung wird die Abnah- 
me in der Ausbringung des Kunstharzmateriafs infolge 
der DurchfluBwege zwischen den Topfen kompensiert 
durch die Zunahme der Anzahl der in Reihe geschalte- 
ten Aushohlungen und es wird, im Gegenteil, eine we- 
sentiiche Verbesserung der Ausbeute des Kunstharz- 
materials erzielt- Weiter ist es moglich. den auf jeden 
Topf wirkenden GieBdruck zu vergleichmaBigen wenn 
der Kunststoff durch die DurchfluBwege zwischen den 
Topfen befordert wird, selbst wenn die Gewichte, des in 
jeden Topf eingefullten Kunststoffs wesentlich vonein- 
ander abweichen. AuBerdem ist der AnschluBrahmen 
derart angeordnet, daB einzukapselnde Halbleiterein- 
richtungen in der Langs- und Querrichtung des An- 
schluBrahmens angeordnet werden. Daher konnen im 
Vergleich zu herkommlichen AnschluBrahmen, bei de- 
nen die Halbleitereinrichtungen nur in einer Richtung 
angeordnet werden, die Produktionskosten pro Stuck 
erheblich gesenkt werden. Da weiter die Abstande zwi- 
schen den Halbleitereinrichtungen sehr klein gemacht 
werden konnen* kann der DurchfluBweg kurz gehalten 
werden, was Vorteile wie ein stabiles GieBen aufgrund 
einer Verringerung des FlieBwiderstandes wahrend des 
GieBens und eine VergroBerung der Anzahl der Halb- 
leitereinrichtungen pro Einheitsflache der GuBform mit 
sieh bringt, wodurch die Produktivitat weiter verbessert 
wird. Daneben ist es moglich, weil die Zylinderstange 
direkt an jedem Stempel der GieBpresse befestigt wer- 
den kann, eine genaue Kontrolle der Wirkungsweise der 
Druckstempel auf seiten der GieBpresse durchzufuhren, 
was zu einer wesentlichen Verbesserur g der Produkt- 
qualitat fuhrt. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Anwendungsmog- 
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbei- 
spielen in Verbindung mit der Zeichnung. Darin zeigen: 

Fig. 1 A eine Draufsicht auf die untere GuBformhalfte 
einer GuBform gemaB einer ersten Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung. 

Fig. IB einen Teilquerschnitt entlang der Linie IB-IB 
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in Fig. 1A mit geschlossener oberer und unterer GuB- 
formhalfte; 

Fig. 1C einen Querschnitt entlang der linie IC-IC in 
Fig. 1A; 

Fig. 2 eine Vorderansicht eines AnschluBrahmens zur 
Verwendung in der GuBform nach Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die untere GuBformhalfte, 
nachdem eine Halbleitereinrichtung mit Kunstharz un- 
ter Verwendung der GuBform nach Fig. 1 und des An- 
io schluBrahmens gemaB Fig. 2 eingebettet wurde; 

Fig. 4 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te gemaB einer zweiten Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung; 

Fig. 5 ist eine Draufsicht auf einen AnschluBrahmen 
15 zur Verwendung in der GuBform nach Fig. 4; 

Fig. 6 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te nachdem sie mit Kunststoff gefullt ist bei Verwen- 
dung kunststoffgekapselter Halbleitereinrichtung ge- 
maB der zweiten Ausfuhrungsform; 
20 Fig. 7 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te gemaB einer dritten Ausfuhrungsform der vorliegen- 
den Erfindung; 

Fig. 8 ist eine Draufsicht auf den AnschluBrahmen zur 
Verwendung in der GuBform nach Fig. 7; 
25 Fig. 9 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te, nachdem sie mit Kunststoff gefullt ist, bei Verwen- 
dung von kunstharzgekapselten Halbleitereinrichtun- 
gen gemaB der dritten Ausfuhrungsform; 
Fig. 10 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
30 halfte gemaB einer dritten Ausfuhrungsform; 

Fig. 11 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte gemaB einer vierten Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung ; 

Fig. 12 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
35 halfte, nachdem sie mit Kunststoff gefullt ist, bei Ver- 
wendung kunststoffgekapselter Halbleitereinrichtun- 
gen gemaB der vierten Ausfuhrungsform der vorliegen- 
den Erfindung; 

Fig. 13 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
40 halfte gemaB einer funf ten Ausfuhrungsform; 

Fig. 14 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte, nachdem sie mit Kunststoff gefullt ist, bei Benut- 
zung von kunststoffgekapselten Halbleitereinrichtun- 
gen gemaB der funften Ausfuhrungsform; 
45 Fig. 15 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte gemaB einer sechsten AusfOhrungsform der vor- 
liegenden Erfindung; 

Fig. 16 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte nachdem sie mit Kunststoff gefullt ist, bei Ver- 
so wendung der kunststoffgekapselten Halbleitereinrich- 
tungen gemaB der sechsten Ausfuhrungsform; 

Fig. 17 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte gemaB einer siebten Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung; 
55 Fig. 18 ist eine Vorderansicht des in der GuBform 
nach Fig. 17 verwendeten AnschluBrahmens; 

Fig. 19 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte nachdem sie mit Kunststoff gefullt ist, bei Ver- 
wendung der kunststoffgekapselten Halbleitereinrich- 
60 tungen gemaB der siebten Ausfuhrungsform; 

Fig. 20 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte gemaB einer achten AusfOhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung; 

Fig. 21 ist eine Vorderansicht des in der GuBform 
65 nach Fig. 20 benutzten AnschluBrahmens; 

Fig. 22 ist eine Vorderansicht der unteren GuBform- 
halfte, nachdem sie mit Kunststoff gefullt ist, unter Be- 
nutzung der kunststoffgekapselten Halbleitereinrich- 
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tungen gemaB der achten Ausfiihrungsform; 

Fig. 23 ist eine schematische Darstellung der Gesamt- 
anordnung einer Vorrichtung zur Erzeugung kunststoff- 
gekapselter Halbleitereinrichtungen gemaB einer neun- 
ten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung; 

Fig. 24 ist ein Diagramm, das den Verlauf eines GieB- 
vorgangs veranschaulicht, welches bei Verwendung der 
Vorrichtung zur Erzeugung kunststoffgekapselter 
Halbleitereinrichtungen gemaB der neunten Ausfiih- 
rungsform erhalten wird; und 

Fig. 25 ist ein Diagramm, welches das Auftreten von 
Fehlern im Vergleich mit einer herkommlichen GieBme- 
thode wiedergibt 

Unter Bezugnahme auf die Zeichnungen erfolgt nun- 
mehr eine Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungs- 
formen der vorliegenden Erfindung. 

Zunachst einmal veranschaulichen die Fig. 1A bis 1C 
den Aufbau einer Vorrichtung gemaB einer Ausfiih- 
rungsform der vorliegenden Erfindung, in welchem 
Fig. 1A eine Draufsichi auf die untere GuBformhaifie 
der GuBform darstellt In der Zeichnung kennzeichnet 
das Bezugszeichen 1 die untere Halfte der GuBform. 2 
bezeichnet eine Mehrzahl von Topfen (in Fig. 1A sind 
drei T6pfe dargestellt) zur Einspeisung von Einbet- 
tungskunstharz; und 3 bezeichnet einen zu jedem Topf 2 
fuhrenden Verteilerkanal. Ein erster Einlauf 4 bzw. Ein- 
lafitur ist an der Spitze jedes Verteilerkanals 3 angeord- 
net und eine erste Aushohlung 5 steht in Verbindung mit 
diesem ersten Einlauf 4. Ein zweiter Einlauf 6 ist, in 
Richtung der Versorgung mit Kunstharz gesehen, 
stromabwarts der ersten Aushohlung 5 angeordnet. Ei- 
ne zweite Aushohlung 7 ist vorhanden und mit dem 
zweiten Einlauf 6 verbunden. Weiter ist eine dritte Aus- 
hohlung 9 stromabwarts der zweiten Aushohlung 7 uber 
einen dritten Einlauf 8 verbunden. Mit anderen Worten, 
es sind drei Aushohlungen in Serie geschaltet. Zusatz- 
lich stehen die Topfe 2 miteinander durch einen Verbin- 
dungskanal 10 in Verbindung. 

Fig. IB ist ein Querschnitt entlang der Linie IB-IB in 
Fig. 1 A mit einem zwischen die obere GuBformhalfte 12 
und die untere GuBformhalfte 1 eingefugten AnschluB- 
rahmen 11. Chips 13 sind auf dem AnschluBrahmen 1 1 in 
Positionen angebracht, die der ersten Aushohlung 5, der 
zweiten Aushohlung 7 und der dritten Aushohlung 9 
entsprechen. Jeder der Chips 13 und der AnschluBrah- 
men 11 sind miteinander durch Metalldrahte 14 verbun- 
den, wodurch elektrische Komponente entstehen, die 
mit Kunstharz einzukapseln sind 

Fig. 1C ist ein Querschnitt entlang der Linie IC-IC in 
Fig. 1A bei dem die obere GuBformhalfte 12 und die 
untere GuBformhalfte 1 geschlossen sind und Druck- 
stempel 17 mit einer Stange 15 uber eine steife Verbin- 
dungsplatte 16 verbunden sind 

In jeden der in den Fig. 1C dargestellten Topfe wird 
Kunstharz (nicht dargestellt) eingeftillt, und dann wird 
der Stab 15 der GieBpresse herunterbewegt, so daB die 
Dmckstempel 17 mit Hilfe der steifen Verbindungsplat- 
te 16 in die Topfe 2 abgesenkt werden. Die Druckstem- 
pel 17 pressen den Kunstharz in den Verbindungskanal 
10 zwischen den Topfen 2 und jeden der Verteilerkanale 
3, so daB jeder Einlauf und jede Aushohlung stromab- 
warts jedes Verteilerkanals 3 mit Kunstharz gefullt 
wird. 

Fig. 2 ist eine Draufsicht auf den AnschluBrahmen der 
in der in Fig. 1 dargestellten GuBform verwendet wird, 
wahrend Fig. 3 eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte darstellt, nachdem sie mit Kunstharz unter Benut- 
zungdes AnschluBrahmens gefullt wurde. 
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In Fig. 2 werden Chips (nicht dargestellt) an den Fu- 
Ben 18 guBformbondiert und dann an Zipfelabschnitten 
der inneren Zuleitungen 19 bzw. Anschlusse mit Hilfe 
von Metalldrahten (nicht dargestellt) drahtbondiert, so 
daB Halbleiterkornponenten entstehen. Somit werden 
Halbleiterkomponenten am AnschluBrahmen, in dessen 
Langs- und Querrichtung angeordnet. 

Fig. 3 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te 1 in einer Stellung, in der eine Druckeinspeisung eines 
Kunstharzes 20 durchgefiihrt wurde, wobei der in Fig. 2 
dargestellte AnschluBrahmen 11 zwischen der in 
Fig. 1A gezeigten unteren GuBformhalfte 1 und der 
oberen GuBformhalfte 12 eingefugt ist Der Kunstharz 
20 hartet nach Ablauf einer vorbestimmten Zeitperiode, 
so daB im Kunstharz eingekapselte Produkte 21 erhal- 
ten werden. AnschlieBend werden kunststoffgekapselte 
Halbleitereinrichtungskomponenten nach Durchlaufen 
eines festgelegten Verfahrens erhalten. Obrigens str&mt 
bei dieser Ausfiihrungsform der Kunstharz innerhalb 
20 jeder Aushohlung kontinuieriich in eine Richtung, die 
senkrecht zum Muster der auBeren Zuleitungen 22 liegt, 
welche die auBeren Zuleitungsstifte jeder kunstharzge- 
kapselten Halbleitereinrichtungskomponente bilden. 

In der in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausfuhrungs- 
form sind die Druckstempel 17 an der Oberseite der 
Topfe 2 angeordnet. Auch wenn die Druckstempel 17 
unterhalb der Topfe angeordnet werden ist es moglich, 
kunstharzgekapselte Halbleitereinrichtungen bei ver- 
gleichbarer Produktivitat und Produktqualit&t zu erhal- 
ten. 

Fig. 4 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te gemaB einer zweiten Ausfiihrungsform der Erfin- 
dung; 

Fig. 5 ist eine Draufsicht auf den in der GuBform nach 
Fig. 4 verwendeten AnschluBrahmen; und 

Fig. 6 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te nachdem sie mit Kunstharz unter Benutzung der 
GuBformhalfte und des AnschluBrahmens gefullt wurde. 

Der Unterschied zwischen den Ausfuhxungsformen 
nach Fig. 4 und Fig. 1 A liegt darin, daB bei der Ausfuh- 
rungsform nach Fig. 4 die zweiten und dritten Einlaufe 
nicht in der unteren GuBformhalfte angeordnet sind und 
daB die zweiten und dritten Aushohlungen 7 und 9 ge- 
trennt voneinander vorgesehen sind. In dem bei der 
GuBform nach Fig. 4 verwendeten AnschluBrahmen 1 1 
sind Schlitze 23 zur Weiterleitung des Kunstharzes 
stromabwarts der zweiten Aushohlung und der dritten 
Aushohlung in Positionen angebracht, welche den zwei- 
ten und dritten Einlaufen entsprechen, wie Fig. 5 zeigt 

Fig. 6 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te 1 in einer Position, in der eine Druckeinspeisung des 
Kunstharzes 20 beendet ist, wobei der in Fig. 5 gezeigte 
AnschluBrahmen 11 zwischen der in Fig. 1 gezeigten 
unteren GuBformhalfte 1 und der oberen GuBformhalf- 
te (nicht dargestellt) eingefugt ist. Nachdem Gewichts- 
unterschiede des Kunstharzes 20 durch den Verbin- 
dungskanal 10 zwischen den T6pfen 2 ausgegJichen 
worden sind, stromt der Kunstharz 20 durch die Vertei- 
lerkanale 3 und die ersten Einlaufe 4 aus den Topfen 2, 
60 fullt die ersten Aushohlungen 5 und gelangt dann durch 
die Schlitze 23 in die zweiten Aushohlungen 7 und wei- 
ter durch die Schlitze 23 in die dritten Aushohlungen 9, 
und erzeugt so die kunstharzgekapselten Produkte 21. 
AnschlieBend werden die kunstharzgekapselten Halb- 
leitereinrichtungen nach Durchlaufen eines vorherbe- 
stimmten Verfahrens fertiggestellt 

Bei dieser Ausfiihrungsform konnendie Herstellungs- 
kosten fur die Einlaufe im Vergleich zur ersten Ausfuh- 
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rungsform vorteilhaft verringert werden. 

Rg. 7 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 
te entsprechend einer dritten Ausfuhrungsform; Rg. 8 
ist die Draufsicht auf den in der GuBform nach Rg. 7 
benutzten AnschluBrahmen; und Rg. 9 ist eine Drauf- 5 
sicht auf die untere GuBformhalfte, nachdem sie mit 
Kunstharz unter Benutzung der unteren Halfe und des 
AnschluBrahmens gefullt wurde. 

Die Unterschiede zwischen den Anordnungsweisen 
gemaB Rg.7 und Rg. 1A liegt darin, daB bei der in 10 
Rg. 7 gezeigten Anordnung die Verteilerkanale 3 nicht 
direkt an den Topfen 2 entspringen. sondem vom Topf- 
verbindungskanal 10 her und daB sie geradlinig mit den 
ersten Einlaufen 4 verbunden sintL Diese Anordnungs- 
weise erleichtert eine bequeme Maschinenfertigung der 15 
GuBform und daher konnen die Herstellungskosten ge- 
senkt werden. 

Der Unterschied zwischen den AnschluBrahmen ge- 
maB Rg. 8 und gemaB Rg. 5 besteht darin, daB der An- 
schluBrahmen gemaB Rg.8 eine Brucke 24 in jedem 20 
Schlitz 23 aufweist. Auf diese Weise kann verhindert 
werden, daB sich der AnschluBrahmen 11 dadurch ver- 
formt daB der Schlitz 23 durch den Stromungsdruck des 
Kunstharzes beim GieBen aufweitet Im ubrigen sind, 
wie in Rg. 7 dargestellt ist, Einiaufe jeweils zwischen 25 
benachbarte Aushohlungen der GuBform angeordnet, 
so daB der Kunststoff stomabwarts flieBen kann, selbst 
wenn die Brucken 24 im AnschluBrahmen vorhanden 
sincL 

Rg. 9 ist eine Draufsicht auf die untere GuBformhalf- 30 
te in einer Stellung, in welcher eine Druckeinspeisung 
des Kunstharzes durchgefuhrt wurde, wobei der in 
Rg. 8 dargestellte AnschluBrahmen 11 zwischen der in 
Rg. 7 dargestellten unteren GuBformhalfte 1 und einer 
oberen GuBformhalfte (nicht dargestellt) eingefugt ist. 35 
Nachdem Gewichtsunterschiede des Kunststoffes durch 
den Topfverbindungskanal 10 ausgeglichen worden 
sind, stromt das Kunstharz 20 durch den Kanal 10, pas- 
siert die Verteilerkanale 3 und die ersten Einiaufe 4 und 
fullt die ersten Aushohlungen 5. Weiter gelangt der 40 
Kunstharz 20 durch die Schlitze 23 und die zweiten 
Einiaufe 6 (nicht dargestellt) stromabwarts zu der selben 
und gelangt dann in die zweiten Aushohlungen 7 und 
weiter in die dritten Aushohlungen 9, nachdem er durch 
die Schlitze 23 und die dritten Einiaufe 8 (nicht darge- 45 
stellt) stromabwarts derselben gelangt ist, und bildet so 
die kunstharzgekapselten Produkte 21. Bei dieser Aus- 
fuhmngsform konnen beide Schlitze 23 und jeder ESn- 
lauf einen DurchfluBweg bilden, so daB der Stromungs- 
widerstand fur das Kunstharz verringert werden kann. 50 
Weiter kann die Verforraung des AnschluBrahmens 21 
in den Bereichen der Schlitze 23 durch die Brucken 24 
verhindert werden. 

Zusatzlich kann die Anordnungsweise in Bezug auf 
die Aushdhlungsstande, die Topfabstande und die Topf- 55 
durchmesser so gewahlt werden, daB die Verteilerkana- 
le 3 direkt mit den Topfen in Verbindung stehen, wie in 
Rg- 10 gezeigt ist. 

Ubrigens sind die in den Rg. 2, 5 ui d 19 (spater zu 
besprechen) dargestellten AnschluBrahmen audi bei 60 
den GuBformen gemaB den Rg. 7 und 10 verwendbar. 

Rg. 11 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte gemaB einer vierten Ausfuhmngsform der vorlie- 
genden Erfindung, wahrend Rg. 12 eine Draufsicht auf 
die untere GuBformhalfte darstcllt, nachdem sie mit 65 
Kunstharz unter Benutzung des AnschluBrahmens nach 
Rg, 2 gefullt wurde- 

Der Unterschied zwischen den Anordnungen gemaB 
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Rg. 11 und den Anordnungen gemaB Rg. 7 und 10 be- 
steht darin, daB Belflftungswege 25 vorhanden sind 
(schraffierte Abschnitte in Rg. 11), welche mit dem 
Topfverbindungskanal 10, den zweiten Einlaufen 6 und 
den dritten Einlaufen 8 in Verbindung stehen, sowie mit 
der AuBenseite der GuBform. Die Beluftungswege 25 
haben eine Tiefe von ungefahr 10 urn bis 40 urn, wah- 
rend die Tiefe des Verbindungskanals 10 und der Vertei- 
lerkanale 3 ungefahr einige Millimeter betragt Diese 
Anordnungsweise bietet den Vorteil, daB Luft, die im 
Kunstharz vorhanden ist, wenn Kunstharzstrdme mit- 
einander in Bereichen des Topfverbindungskanals 10 
zwischen benachbarten Topfen aufeinander stoBen, 
oder wenn Luft im Harz eingefangen wird wenn es 
durch die Einiaufe stromt, nach auBerhalb der GuBform 
ausgestoBen wird. 

Es ist auch moglich, bei einer GuBform mit der Konfi- 
guration nach den Rg. 1 A oder 4 Be- bzw. Entluftungs- 
wege vorzusehen, die in Verbindung mit dem Topfver- 
bindungskanal und den Einlaufen stehen. 

Rg. 12 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte 1 in einer Stellung, in der eine Druckeinspeisung 
des Kunstharzes stattgefunden hat, wobei der in Rg. 2 
dargestellte AnschluBrahmen zwischen der unteren 
GuBformhalfte gemaB Rg. 11 und einer oberen GuB- 
formhalfte (nicht dargestellt) eingefugt ist Dieses Sy- 
stem stellt sicher, daB das Auftreten von Blasen im ge- 
gossenen Produkt 21 wesentlich reduziert und die Pro- 
duktqualitat verbessert werden kann. 

Wenn die in Rg. 1 1 dargestellte GuBformhalfte so 
modifiziert wird, daB die zweiten und dritten Einiaufe 6 
und 8 der in Rg. 1 1 dargestellten GuBformhalfte so an- 
geordnet werden, wie bei deY AusfQhrungsform gemaB 
Rg. 10, kann der AnschluBrahmen nach den Rg. 2, 5, 8 
oder 11 mit einer solchen modifizierten GuBformhalfte 
verwendet werden. 

Rg. 13 zeigt eine Anordnungsweise, welche sich von 
derjenigen in Rg. 1 1 dadurch unterscheidet, daB zusatz- 
lich zu den vorerwahnten Be- und Enduftungszugen 25 
Scheinaushohlungen 26 vorgesehen sind, die beim Gie- 
Ben von Halbleiterkomponenten keine Funktion haben, 
und jeweils in Verbindung mit dritten Aushohlungen 
stehen, so daB an der Stirnseite des Kunstharzstromes 
eingefangene Luft in den Scheinaushohlungen 26 abge- 
lagert werden kann, urn das Auftreten von Blasen in den 
Produkten zu verringern und dadurch die Qualitat der 
Produkte zu verbessern. 

Es ist auch moglich, Scheinaushohlungen in GuBfor- 
men anzubringen, welche die in den Rg- 1 A und 4 dar- 
gestellten Konfigurationen besitzen. 

Es ist klar, daB im Falle der in Rg. 13 dargestellten 
GuBform ein AnschluBrahmen benutzt werden kann, 
wie er in den Rg. 2, 5, 8 odei 4 1 1 dargestellt ist, falls die 
Einiaufe wie in Rg. 10 angeordnet werden. 

Rg. 15 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte der GuBform gemaB einer sechsten Ausfuhmngs- 
form der vorliegenden Erfindung, wahrend Rg. 16 eine 
Draufsicht auf die GuBform darstellt, nachdem sie mit 
Kunstharz unter Benutzung des AnschluBrahmens ge- 
mSB Rg. 2 gefullt wurde. 

Der Unterschied- zwischen den Ausfuhrungsformen 
gemaB Rg. 15 und Rg. 11 besteht darin, daB bei der 
Anordnung nach Rg. 15 das aus dem Topf 2 ausstro- 
mende Kunstharz durch die Kunstharzentladungsoff- 
nungen 27 stromt, wobei jede einen Querschnitt besitzt, 
der enger ist als derjenige des Topfverbindungskanals 
10, und von da zum Kanal 10 und den Verteilerkanalen 
3. Auf diese Weise ist es moglich, die im Kunstharz 
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vorhandenen Blasen zu komprimieren und dadurch die 
GroBe der in die Aushohlungen flieBenden Blasen zu 
verringern. Weiter wird, wie vorher beschrieben, die im 
Kunstharz befindliche Luft nach auBerhalb der GuB- 
form durch die Entluftungswege 25 ausgestoBen. Infol- 
gedessen ist es moglich, die Blasen in den gegossenen 
Produkten zu reduzieren. 

Es ist klar, daB bei der in Fig. 15 dargestellten GuB- 
form auch der AnschluBrahmen gemaB den Fig. 2, 3, 8 
oder 1 1 verwendet werden kann, falls die Einlaufe in der 
in Fig. 10 dargestellten Weise angeordnet werden. 

Fig. 17 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte der GuBform gemaB einer siebten Ausfuhrungs- 
form der vorliegenden Erfindung; Fig. 18 ist eine Drauf- 
sicht auf den in der GuBform nach Fig. 17 verwendeten 
AnschluBrahmen; und Fig. 19 ist eine Draufsicht auf die 
untere GuBformhalfte, nachdem sie mit Kunstharz un- 
ter Verwendung der GuBform und des AnschluBrah- 
mens gefullt worden ist 

Die Untersehiede zwischen der. Anordnungen nach 
den Fig. 17 und 15 bestehen darin, daB bei der Anord- 
nung nach Fig. 17 Einlaufe 27 zur Entladung von Kunst- 
harz aus den Topfen 2 vorgesehen sind und daB Schein- 
aushdhlungen 26 vorhanden sind, die jeweils in Verbin- 
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dung mit den dritten Aushohlungen 9 stehen, so daB die 25 det werden. 



Der in Fig. 21 dargestelhe AnschluBrahmen ist von 
einem Typ, bei dem die auBeren Zuleitungen 22 sich in 
vier andere Richtungen erstrecken als in die beiden in 
den Fig. 2, 5,8 und 18 gezeigten Richtungen. Weiter sind 
die auBeren Zuleitungen 22 gemaB Fig. 2, 5, 8 und 18 
parallel zu einer Seite des auBeren Randes des An- 
schluBrahmens angeordnet, wahrend die auBeren Zulei- 
tungen 22 gemaB Fig. 21 unter einem bestimmten Win- 
kel zu jedem der auBeren Rander des AnschluBrahmens 
angeordnet sind. 

Fig. 22 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte in einer Position in welcher eine Druckeinspei- 
sung des Kunstharzes stattgefunden hat, bei der der in 
Fig. 21 dargestellte AnschluBrahmen 11 zwischen der in 
Fig. 20 gezeigten unteren GuBformhalfte 1 und einer 
oberen GuBformhalfte (nicht dargestellt) eingefugt ist 
Bei Benutzung dieser Ausfuhrungsform ist es moglich, 
bei hoher Produktionsleistung Halbleitereinrichtungen 
herzustellen, die alle auBere Zuleitungen 22 in alien vier 
-Richtungerrbesitzen. 

Obwohl hier ein Beispiel gegeben wird, bei der eine 
GuBformstruktur und eine AnschluBrahmenstruktur 
kombiniert sind, konnen auch andere Kombinationen 
wie in der ersten bis siebten Ausfuhrungsform angewen- 



Luft, welche in dem Kunstharz vorhanden ist, das durch 
die Aushohlungen gestromt ist, in den Scheinaushdhlun- 
gen 26 gefangen werden kann. I nfolgedessen werden die 
Hohlraume bzw. Blasen in den gegossenen Produkten 
verkleinert 

Weiter besteht der Unterschied zwischen den in den 
Fig. 13, 14, 17 und 19 dargestellten Anordnungsweisen 
darin, daB bei den in den Fig. 17 und 19 dargestellten 
Ausfuhrungsformen Scheinaushohlungen 26 in den un- 
teren GuBformhalften an Platzen angeordnet sind, die 
vom AnschluBrahmen 1 bedeckt werden und daB 
Kunstharzentladungsschlitze 28 im AnschluBrahmen in 
Positionen vorgesehen sind, die mit den Scheinaushoh- 
lungen 26 ubereinstimmen. Infolgedessen ergibt sich der 
Vorteil, daB die Topfe 2 die Verteilerkanale 3, die ersten 
Einlaufe 4, die zweiten Einlaufe 6, die dritten Einlaufe 8 
und die Scheinaushohlungen 26 und 28, die alle nach 
dem GieBen nicht benutzt werden, gleichzeitig und auf 
einfache Weise ausgestanzt und entfernt werden kon- 
nea Somit erleichtert diese Anordnungsweise eine Au- 45 
tomatisierung des Herstellungsprozesses und verbes- 
sert erheblich die Produktivitat. 

Fig. 20 ist eine Draufsicht auf die untere GuBform- 
halfte der GuBform gemaB einer achten Ausfuhrungs- 
form der vorliegenden Erfindung; Fig. 21 ist eine Drauf- 
sicht auf den in der GuBform nach Fig. 20 verwendeten 
AnschluBrahmen; und Fig. 22 ist eine Draufsicht auf die 
untere GuBformhalfte, nachdem sie mit Kunstharz un- 
ter Verwendung der GuBform und des AnschluBrah- 
mens gefullt worden ist 

Die Anordnungsweise des Topfverbindungskanals 10 
und die Weise, in der die Verteilerkanale 3 abgezweigt 
werden, wie Fig. 20 zeigt, sind die gleichen wie jene 
nach Fig. 7, jedoch unterschiedet sich die Anordnungs- 
weise nach Fig. 20 von derjenigen nach Fig. 7 dadurch. 
daB die Aushohlungen relativ zu den VerteilungskanS- 
len diagonal angeordnet sind, und daB der Kunstharz 
von einer Ecke der Aushohlung zur Ecke einer benach- 
barten Aushohlung stromt und daQ zwei Arten von Ver- 
teilungskanalen, z. B. ein langer und ein kurzer Typ, an- 
gewendet und so angeordnet werden, daB ein langerer 
Verteilungskanal neben einem kurzeren Verteilungska- 
nal verlauft 



Weiter sind in der vorbeschriebenen Ausfuhrungs- 
form drei Aushohlungen in Reihe geschaltet, um so drei 
Produkte fiber einen Verteilungskanal herzustellen. 
Dies ist aber nur ein Veranschaulichungsbeispiel, denn 
30 die gewunschte Anzahl der Produkte kann in geeigneter 
Weise auf der Basis der GroBe der Produkte, der FlieB- 
fahigkeit des Harzes, etc. bestimmt werden. 

Fig. 23 ist eine schematische Darstellung einer An- 
ordnungsweise einer Gesamtapparatur zur Erzeugung 
35 kunstharzgekapselter Halbleitereinrichtungen gemaB 
der vorliegenden Erfindung mit einer oberen GuBform- 
halfte 12 und der unteren GuBformhalfte 1 zusammen- 
geklappt, wie in Fig. t B dargestellt, und mit der in einer 
GuBpresse 29 montierten GuBform. Jeder Druckstem- 
40 pel 17 ist an der einen Seite einer steifen Verbindungs- 
platte 16 befestigt wahrend die Stange 15 der GuBpres- 
se mit der anderen Seite der steifen Verbindungsplatte 
16 verbunden ist. Weiter stehen die Topfe 2 miteinander 
durch den Topfverbindungskanal 10 in Verbindung. 

Es wird nun eine Beschreibung der Grundzuge der 
Ausbildungsweise der Apparatur zum Antrieb der Stan- 
ge 15 gegeben. Diese Apparatur ist mit einem Antriebs- 
schaltkreis ausgestattet Wenn ein Schalter (nicht darge- 
stellt) zum Absenken des Stabes eingeschaltet ist, bewe- 
50 gen sich die uber die steife Verbindungsplatte 16 mit 
dem Stab 15 verbundenen Druckstempel nach unten 
und treiben das in den Topfen 2 befindliche Kunstharz 
in die GuBform. Der Antriebsschaltkreis ist ais ein elek- 
trischer Kreis ausgebildet, der einen Servomotor 30 mit 
55 einem Motor, einem Impulsgenerator 31 bestehend aus 
einem Wegschreiber, der den Laufweg des Servormo- 
tors 30 erfaBt, und einer Antriebskontrolleinheit 32 be- 
steht Die Antriebskontrolleinheit 32 arbeitet wie foigt: 
Ein primarer Strom w 2 (wobei w 1 W2) wobei beide 
60 als maximaJe an den Servomotor zu speisende Strome 
dienen wird ebenso wie ein vorbestimmter Laufweg im 
voraus eingestellt. Wenn der Schalter zum Absenken 
der Druckstempel eingeschaltet ist, wird die Geschwin- 
digkeit des Servomotors 30 gesteuert und der Maximal- 
strom des Motors auf den prim^ren Strom eingestellt 
Wenn der Laufweg seinen vorbestimmten Laufweg er- 
reicht hat, wird der Maximalstrom des Motors auf den 
sekundaren Strom umgeschaltet und wenn der Motor- 
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strom auf diese Weise auf den sekundaren Strom umge- 
schaltet ist, wird das Drehmoment des Servomotors 30 
gesteuert. Eine Kugelumlaufspindel 33 ist zur Verlang- 
samung der Rotation des Servomotors 30 vorgesehen, 
in dem sie die Rotation in eine geradlinige Bewegung 5 
umwandelt und die geradlinige Bewegung auf den Stab 
15 zur Absenkung desselben Obertragt 

Im einzelnen ist der Servomotor 30 an einen Tachosi- 
gnalgeber 34 und den Impulsgenerator 31 angeschlos- 
sen. Der Motortreiber 35 nimmt ein Signal auf, welches 10 
die Zahl der Umdrehungen des Tachosignalgebers 34 
darstellt und ist in der Lage, eine geschlossene Schlei- 
fenregelung in einem Geschwindigkeitskontrollbereich 
durchzufuhren, derart, daB die Zahl der Umdrehungen 
des Servomotors 30 angepaBt wird an die Zahl der in 15 
einer Mikrocomputereinheit 36 (sie wird spater naher 
beschrieben) eingestellten Zahl von Umdrehungen. Der 
Impulsgenerator 31 erfaBt den Laufweg des Servomo- 
tors 30, z. B.des Druckstempelweges. Die Mikrocompu- 
tereinheit 36 nimmt ein Laufwegsignai des Impulsgene- 20 
rators 31 auf und steuert die Bewegung der Druckstem- 
pel 17. Ein Bedienungspult 37 wird zur Einstellung der 
maximalen Motorstrome, der Anzahl der Drehungen 
des Servomotors 30 und des Laufweges der Druckstem- 
pel in der Mikrocomputereinheit 36 verwendet. 25 

Der Betrieb der so aufgebauten GuBpresse wird nun 
unter Bezugnahme auf die Fig. 23 und 24 beschrieben. 
Diese Ausfuhrungsform ist fur den Fall gedacht, bei dem 
das Kunstharz eine schlechte FlieBf ahigkeit besitzt (z. B. 
ein Kunstharz mit hoher Viskositat und einem groBen 30 
Anteil an eingemischtem Fullmaterial). 

Am Bedienungspult 37 werden folgende Einstellun- 
gen der Mikrocomputereinheit 36 vorgenommen: der 
primare Strom Wri, der sekundare Strom W2, ein er- 
ster Druckstempellaufweg d\ (es handelt sich um die 35 
Verschiebung in eine erste vorbestimmte Position, in 
der die unteren Enden der Druckstempel 17 leicht ober- 
halb der oberen Enden der Kunststofftabletten (nicht 
dargestellt) innerhalb derTopfe2 stehen), einen zweiten 
Druckstempellaufweg <k (es handelt sich um die Ver- 40 
schiebung in eine zweite vorbestimmte Position, in wel- 
cher die unteren Enden der Druckstempel 17 leicht un- 
terhalb der ersten durch die erste Druckstempelver- 
schiebung d\ vorgegebene Position stehen, z. B. einer 
Position die erreicht wird unmittelbar be vor die Druck- 45 
stempel 17 die Kiinstharzverf fillung beenden), eine erste 
Anzahl von Umdrehungen N\ und eine zweite Anzahl 
von Umdrehungen Afe(wobei N\ N 2 ist). 

Wenn die Kunststofftabletten (nicht dargestellt) in die 
Topfe 2 eingefullt sind und der Schalter (nicht darge- 50 
stellt) zum Absenken der Druckstempel der Vorrich- 
tung eingeschaltet ist liefert die Mikrocomputereinheit 
36 einen Geschwindigkeitssteuerbefehl sowie die erste 
Anzahl der Umdrehungen N\ an den Motortreiber 35 
um den maximalen Motorstrom auf den primaren Strom 55 
iaaxi einzustellen, so daB der Servomotor 30 mit einer 
ersten Anzahl von Umdrehungen N\ drehL Diese Dreh- 
bewegung wird auf die Kugelumlaufspindel 33 Qbertra- 
gen, welche die Geschwindigkeit herrbsetzt und die 
Drehbewegung in eine abwarts gerichtete Bewegung eo 
des Stabes 15 und der Druckstempel 17 umwandelt 

Die Zahl der Umdrehungen des Servomotors 30 wird 
durch den Tachosignalgeber 34 gezahlt und ein der Zahl 
der Umdrehungen entsprechendes Signal des Tachosi- 
gnalgebers 34 wird von dem Motortreiber 35 aufge- 65 
nommen, der eine geschlossene Schleifenregelung in 
der Weise vornimmt, daB der Umlauf des Servomotors 
30 konstant auf die vorerwahnte erste Anzahl von Um- 



drehungen Aft eingestellt wird. Vom Pulsgeneratpr 31 
wird ein Signal an die Mikrocomputereinheit 36 ge- 
speist und mit dem ersten Druckstempellaufweg d\ ver- 
glichen. Die Druckstempel 17 werden innerhalb der 
Topfe 2 mit hoher Geschwindigkeit nach unten bewegt 
entsprechend der ersten Anzahl von Umdrehungen A/i- 
Wenn der vom Puisgenerator 31 erfaBte Druckstempel- 
weg den Wert des ersten Druckstempellaufweges D\ 
erreicht hat (Punkt a in Fig. 24), fallt die Anzahl der 
Umdrehungen des Servomotors 30 von der ersten An- 
zahl der Umdrehungen M auf die zweite Anzahl von 
Umdrehungen N% als Reaktion auf einen Steuerbef ehl 
der Mikrocomputereinheit 36 ab, wodurch die Druck- 
stempel veranlaBt werden, sich mit geringer Geschwin- 
digkeit abzusenken. 

Das von Heizern (nicht dargestellt) aufgeheizte ge- 
schmolzene Kunstharz 20 in der unteren GuBformhalfte 
1 und der oberen GuBformhalfte 12 fullt den Topfver- 
bindungskanal 10 und passiert auf grand der Abwartsbe- 
wegung der Druckstempel 17 die in den Fig. 1A und IB 
dargestellten Verteilerkanale 3 und die ersten Einlaufe 4 
und gelangt anschlieBend in die stromabwarts gelegene 
Seite. Wenn eine Position erreicht wird, welche sich 
unmittelbar vor Beendigung der Einfullung des Kunst- 
harzes in der am weitesten stromabwarts gelegenen 
Aushohlung 9 befindet, z.B, wenn die Verschiebung der 
Druckstempel 17 den Wert des zweiten Druckstempel- 
laufweges di erreicht hat (fi in Fig, 24), sendet die Mi- 
krocomputereinheit 36 einen Befehl, den maximalen 
Motorstrom vom ersten Strom imaxi auf den zweiten 
Strom imaxi umzuschaiten* Der Servomotor 30 setzt sei- 
ne Drehung mit der gleichen Anzahl von Umdrehungen 
N 2 fort. Wenn alle Aushohlungen mit Kunstharz 20 ge- 
fQllt sind, und die Druckstempel zum Stillstand gekom- 
men sind (fc in Fig, 24), wird der Motorstrom / auf dem 
zweiten Wert W2 gehalten* Es wird dann mit der Dreh- 
momentensteuerung begonnen, ein Kunstharzdruck P, 
abgestellt auf /max 2 wird auf das GieBharz 20 wahrend 
einer vorbestimmten Zeitperiode zur Beendigung des 
GieBvorgangs aufgebracht, und die Energieversorgung 
der GuBpresse wird abgeschaltet 

Da diese Steuerung ausgefuhrt wird, selbst wenn 
Kunstharz mit schlechter GieBfahigkeit verwendet 
wird, werden die Druckstempel 17 mit der unmittelbar 
vor Beendigung des Fulivorganges eingestellten Ge- 
schwindigkeit abgesenkt werden. Da das Motordreh- 
moment unmittelbar vor Beendigung des Fulivorganges 
verringert wird, ergeben sich keine Probleme wie das 
Auftreten von Kunstharzgraten (flashes) oder Verfor- 
mungen von Einsatzen infolge von sonst unzulassig 
hoch in den Aushohlungen anstehenden Drucken. 

Fig. 25 ist ein Diagramm, welches ein Beispiel fur das 
anteilige Auftreten von Hohlraumen und das anteilige 
unvollstandige AusfQllen des Kunstharzes in Bezug auf 
kunstharzgekapselte Produkte wiedergibt, die mit der 
GuBform gemafi Fig. 1 und die mit einer herkommli- 
chen GuBpresse mit einem offenen, hydraulischen Re- 
gelschleifensystem hergestellt wurden. In Fig. 25 be- 
zeichnet A die Fehler von kunststoffgekapselten Pro- 
dukten, die mit dem herk6mmlichen Kreis des offenen 
hydraulischen Regelschleifensystems erzeugt wurden, 
wahrend B die Fehler der kunstharzgekapselten Pro- 
dukte bezeichnet, die mit der Vorrichtung gemaB der 
vorliegenden Erfmdung erzeugt wurden. 

Das Diagramm zeigt, daB der Fehlerprozentsatz im 
Falle der vorliegenden Erfindung betrach tlich reduziert 
wurde. 

Obgleich eine ciektrisch betriebene geschlossene 
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Schleifenregelung in dieser Ausfuhrungsform beschrie- 
ben und dargcstellt wurde, kann cine hydraulisch betrie- 
benc gcschlossene Schleifenregelung alternativ ange- 
wendet werden. 
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